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BEHALTER MIT EINER BARRIEREFOLIE

(567)  Verfahren zum Herstellen eines Behalters mit
einer Barrierefolie umfassend die folgenden Schritte:
*mindestens ein Formwerkzeug mit einer der AulRenform
oder der Innenform des Behalters entsprechenden form-
gebenden Oberflache wird bereitgestellt,

« vor der formgebenden Oberflache wird ein zellulose-
haltiges Flachmaterial mit einer Beschichtung zum Steu-
ern der Adhasionswirkung einer Barrierefolie auf der Sei-
te, die von der formgebenden Oberflache die der Aufen-
form des Behalters entspricht, abgewandt ist oder die
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der formgebenden Oberflache, die der Innenform des
Behalters entspricht, zugewandt ist, bereitgestellt,

+ das Flachmaterial wird gegen die formgebende Ober-
flache zu einem Pressling mit der Form des Behalters
gepresst,

« eine Barrierefolie mit einer durch die Beschichtung des
Flachmaterials veranderbaren Adhéasionswirkung wird
vor der Innenseite des Presslings bereitgestellt und

« die Barrierefolie wird gegen die Innenseite des Press-
lings gepresst und damit verbunden.

Fig. 1A
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines Behalters mit einer Barrierefolie und einen
Behalter mit einer Barrierefolie.

[0002] Schalen, Teller, Becher und andere Behalter
mit einer Barrierefolie oder anderer Barriereschicht fir
Gas, Wasserdampf, Aroma oder Fett zur Aufbewahrung
von Lebensmitteln sind bekannt. Sie werden beispiels-
weise beim Modified Atmosphere Packaging (MAP) ver-
wendet, bei dem Lebensmittel unter Stickstoff, Kohlen-
dioxid oder einem anderen Schutzgas verpackt werden,
umdie Haltbarkeit des Lebensmittels in der ungedffneten
Verpackung zu erhéhen. Bei anderen Anwendungen sol-
cher Behalter werden die Lebensmittel zur Verbesserung
der Haltbarkeit unter Vakuum verpackt. Bei beiden Ver-
packungsweisen ist neben einer Gasdichtigkeit eine
Feuchtigkeitsbarriere erwiinscht, um Feuchtigkeitsver-
lust des Lebensmittels zu vermeiden.

[0003] Die WO 02/085720 A2 beschreibt ein Tray fiir
eine Verpackung mit umlaufendem Randflansch, wel-
ches innenseitig mit einer den Randflansch erfassenden
Kunststofffolie, insbesondere Kunststoffverbundfolie,
ausgekleidet ist. Ein vorgefertigter Zuschnitt aus Karton
bildet den Verpackungsboden, die Seitenwande und den
Randflansch. Die Kunststoffverbundfolie kann eine Sau-
erstoffsperrschicht und eine Siegelschicht sowie eine
Haftschicht dazwischen aufweisen. Die Zuschnitte wer-
den in Stapeln gelagert und transportiert und vor dem
Auskleiden mit der Kunststofffolie zu einer Faltschachtel
aufgerichtet. Bei der Herstellung wird zunachst der Zu-
schnitt zu einem Tray aufgerichtet. Dann wird das Tray
mit Kunststoffverbundfolie ausgekleidet. Hierfir werden
das Tray und die Verbundfolie in eine Formstation ein-
gebracht und die Verbundfolie nach Erwarmen mittels
Vakuum an die Innenseite des Trays angesaugt. Hier-
durch wird eine vollstdndige Warmekaschierung zwi-
schen der Kunststoffverbundfolie und den Tray-Innen-
seiten bewirkt und gleichzeitig die durchgehenden Rand-
flansche vollstdndig warmekaschiert.

[0004] Nachteilig ist, dass die aneinandergrenzenden
Rander verschiedener Abschnitte des Flansches einan-
der tberlappen. Hierdurch wird das gasdichte Abdichten
des Trays durch nachtragliches Aufsiegeln einer Ab-
deckfolie auf den Flansch erschwert.

[0005] Die EP 2 441 697 B1 beschreibt ein Verfahren
zum Herstellen einer MAP-Verpackung, beidem auf eine
Faltschachtel eine Kunststofffolie auflaminiert und hier-
durch die Faltschachtel in Form gehalten wird. Uberlap-
pende und miteinander verklebte Teile der Faltschachtel
werden hierdurch vermieden. Die Faltschachtel ist mit
Saugléchern versehen, um das Laminieren der Kunst-
stofffolie auf die Innenseite der Faltschachtel durch An-
legen eines Unterdruckes an deren AulRenseite besser
steuern zu kénnen.

[0006] Die Herstellungsgeschwindigkeit wird durch die
Notwendigkeit der prazisen Ausrichtung des aufgerich-
teten Zuschnittes begrenzt. Zudem kénnen die Saugoff-
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nungen das optische Erscheinungsbild der Faltschachtel
storen.

[0007] Ferner ist nachteilig bei den bekannten Trays,
dass die Mdglichkeiten der Formgestaltung dadurch ein-
geschrankt sind, dass sie auf Faltschachteln basieren.
Grundsatzlich sind die Oberflachen dieser Trays durch
ebene Flachen begrenzt, die an Ecken aneinandersto-
Ren. Zudem sind die Faltschachteln fest mit der aufka-
schierten Kunststofffolie verbunden, so dass die Trays
nach Gebrauch insgesamt dem Restmiill zugefiihrt wer-
den mussen.

[0008] Die EP 2 173 547 B1 beschreibt ein Verfahren
zum Herstellen einer Faserschale, bei dem die Faser-
schale durch Eintauchen einer Entwasserungsschale mit
der Formder herzustellenden Schale in ein Bad aus einer
Holzstoffsuspension, Presstrocknen der gebildeten
Schale mithilfe von Warme, Beschichten des getrockne-
ten Fasermaterials mit einer Barrierefolie und Stanzen
oder Reduzieren der Dicke an einem Randabschnitt der
Schale durch Stanzen oder Komprimieren dieses Ab-
schnitts der Schale vor oder nach dem Beschichten mit
der Folie gebildet wird. Die Herstellung der Faserschale
in einem feuchten Verfahren aus einer Holzstoffsuspen-
sion eignet sich nicht fur die Durchfihrung durch den
Hersteller der zu verpackenden Produkte. Der gestanzte
oder in der Dicke reduzierte Randabschnitt soll zwar das
Ablésen der Kunststofffolie von der Faserschale erleich-
tern, um diese getrennt voneinander zu rezyklieren. Je-
doch istdie gleichmafRig durch Warmelaminierung an der
Faserschale befestigte Folie schwer ablésbar.

[0009] Die WO 2017/160218 A1 beschreibt ein Ver-
fahren zum Herstellen eines Zelluloseerzeugnisses, bei
dem ein trockener Zelluloserohling in einer Trockenform-
einheit geformt, in einer formbildenden Form angeord-
net, auf eine Formtemperatur im Bereich von 100°C bis
200°C erwarmtund in der formbildenden Form mit einem
Formdruck von zumindest 1 MPa geformt wird. Der Zel-
luloserohling kann mit einer Barrierefolie aus thermo-
plastischem Material wie PET, Bio-Polyethylen oder PLA
versehen sein. Der Zelluloserohling wird beim Trocken-
formen mittels eines auf die Barrierefolie wirkenden
Druckmediums oder Fluids in die Trockenformeinheit ge-
presst. Die Barrierefolie dient auch als Barriere gegen
das Eindringen von Feuchtigkeit aus in das Zellulo-
seerzeugnis eingefiilliten Produkten oder Flissigkeit. Ein
Ablésen der Barrierefolie vom Zelluloseerzeugnis ist
nicht beschrieben. Dadurch, dass die Barrierefolie be-
reits auf dem Zelluloserohling aufgebracht ist, dirfte sie
schwer oder gar nicht von dem Zelluloseerzeugnis ab-
I6sbar sein.

[0010] Die EP 2 679 510 B1 beschreibt einen doppel-
wandigen Behalter mit einer Auflenwand und einer In-
nenhille, die jeweils einen Boden und eine Seitenwand
umfassen. Die Innenhdille ist eine Kunststofffolie mit einer
thermoadhéasiven Seite, deren Seitenwand durch eine
Adhasionszone mit der Seitenwand der Auflenwand fest
verbunden ist. In der Adhasionszone nimmt die Adhasi-
onskraft in Richtung auf den Boden des Behélters ab,
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um das Trennen der Innenhille von der Auflenwand zu
erleichtern. Die Adhésionseigenschaften sollen durch
Spezifizieren der Eigenschaften der thermoadhasiven
Beschichtung in Abhangigkeit von der Position auf der
AuRenwand variiert werden. Als weitere Moglichkeit ist
ein thermoplastischer Film angegeben, der zumindest
zwei verschiedene Klebebeschichtungen aufweist, um
zumindest zwei Adhasionszonen mit unterschiedlichen
Eigenschaften zu bilden. Ferner soll die Adhasionskraft
durch unterschiedliches lokales Dehnen der Folie und
Verteilen der thermoadhasiven Beschichtung gesteuert
werden. SchlieBlich soll es moglich sein, die Adhasions-
kraft durch Thermoformen mit einem Temperaturgradi-
enten entlang des Behalters zu steuern. Die beschriebe-
nen Einstellungsweisen der Adhasionskraft sind schwer
umsetzbar und beeinflussen teilweise die Adhasionskraft
nur geringflgig.

[0011] Davon ausgehend liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum
Herstellen eines Behalters und einen Behalter zu schaf-
fen, wobei die Barrierefolie einfacher gezielt von dem
Behalter getrennt werden kann und der Behalter besser
recycelbar ist.

[0012] Die Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den
Merkmalen von Anspruch 1 gel6st. Vorteilhafte Ausfih-
rungsarten des Verfahrens sind in Unteranspriichen an-
gegeben.

[0013] Das Verfahren zum Herstellen eines Behalters
mit einer Barrierefolie umfasst die folgenden Schritte:

* mindestens ein Formwerkzeug mit einer der Auf3en-
form oder der Innenform des Behalters entsprechen-
den formgebenden Oberflache wird bereitgestellt,

e vor der formgebenden Oberflache wird ein zellulo-
sehaltiges Flachmaterial mit einer Beschichtung
zum Steuern der Adhasionswirkung einer Barriere-
folie auf der Seite, die von der formgebenden Ober-
flache, die der AulRenform des Behalters entspricht,
abgewandt ist oder die der formgebenden Oberfla-
che, die der Innenform des Behalters entspricht, zu-
gewandt ist, bereitgestellt,

e das Flachmaterial wird gegen die formgebende
Oberflache zu einem Pressling mit der Form des Be-
halters gepresst,

* eine Barrierefolie mit einer durch die Beschichtung
des Flachmaterials veranderbaren Adh&sionswir-
kung wird vor der Innenseite des Presslings bereit-
gestellt und

e die Barrierefolie wird gegen die Innenseite des
Presslings gepresst und damit verbunden.

[0014] Bei dem erfindungsgemafRen Verfahren wird
ein Flachmaterial aus einem zellulosehaltigen Flachma-
terial mit einer Beschichtung auf einer Seite zum Steuern
der Adhasionswirkung einer Barrierefolie bereitgestellt.
Je nachdem, ob das Formwerkzeug eine formgebende
Oberflache aufweist, die der AulRenform oder der Innen-
form des Behalters entspricht, wird das Flachmaterial mit
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der Beschichtung auf der von der formgebenden Ober-
flache abgewandten oder auf der der formgebenden
Oberflache zugewandten Seite bereitgestellt. Aus dem
Flachmaterial wird mittels des Formwerkzeuges ein
Pressling mit der Form eines Behalters hergestellt, der
die Beschichtung an der Innenseite aufweist. Gegen die
Innenseite des Presslings wird eine Barrierefolie ge-
presst und mit der Innenseite des Presslings verbunden.
Die Innenseite des Presslings ist diejenige Seite, die dem
Produkt zugewandt ist, das von dem Behélter aufgenom-
men werden soll. Somit ist die Barrierefolie auf der Seite
des Behalters angeordnet, die dem Produkt zugewandt
ist, das in den Behalter eingesetzt werden soll. Die Ad-
hasionswirkung zwischen Pressling und Barrierefolie
wird durch die Beschichtung an der Innenseite des
Presslings gesteuert. Mittels der Beschichtung kann die
Adhasionswirkung so eingestellt werden, dass die Bar-
rierefolie hinreichend sicher an dem Pressling fixiert ist,
um ein Produkt im Behalter zu lagern, zu transportieren,
zu erwarmen, aus dem Behalter zu essen oder zu ent-
nehmen. Gleichzeitig kann mittels der Beschichtung die
Adhasionswirkung so eingestellt werden, dass die Bar-
rierefolie leicht gezielt von dem Pressling aus zellulose-
haltigem Flachmaterial abgelost werden kann, um die
Barrierefolie und den Pressling gesondert zu rezyklieren.
Durch die Beschichtung kann die Adhasionswirkung ei-
ner bestimmten Barrierefolie an dem Pressling beson-
ders einfach, genau und in einem besonders grof3en Be-
reich eingestellt werden. Die Veranderung kann insbe-
sondere in einer Abschwachung gegeniiber der Adhasi-
onswirkung der Barrierefolie an dem Pressling ohne eine
Beschichtung bestehen. Umfasst von der Erfindung sind
aber auch Ausfiihrungsarten, bei denen die Beschich-
tung eine Verstarkung der Adhasionswirkung der Barri-
erefolie an dem Pressling bewirkt. Die Steuerung der Ad-
hasionswirkung kann insbesondere dadurch erfolgen,
dass die Beschichtung mit unterschiedlichen Schicht-
starken und/oder durch Beschichtung nur von Teilfla-
chen des Flachmaterials erfolgt. Von Vorteil ist zudem,
dass der Pressling aus zellulosehaltigem Flachmaterial
in vielféltigen Formen hergestellt werden kann, zu denen
insbesondere Formen mit ebenen Oberflaichen und
Ecken dazwischen sowie Formen mit einheitlich oder in
verschiedener Weise gekrimmten Oberflachen und
Rundungen oder Ecken dazwischen gehéren. Der
Pressling kann ohne Uberlappende Materialschichten
ausgefiihrt werden, sodass Spriinge an der Oberflache
entfallen, die ein dichtes Verschlie3en mittels einer Ab-
deckung erschweren. So kann der Pressling mit einem
umlaufenden Flansch mit gleichmaRig flacher Oberseite
versehen werden, auf dem eine Abdeckfolie sicher ab-
dichtend auf den Rand der Barrierefolie aufgesiegelt wer-
den kann. Ferner hat der Pressling die Eigenschaft, gas-
durchlassig zu sein, sodass durch Anlegen eines Unter-
druckes an seiner Aufienseite und/oder eines Uberdru-
ckes an seiner Innenseite eine Gasstréomung von der In-
nenseite zur AuRenseite erzeugt werden kann, welche
eine Barrierefolie gleichmaflig an die Innenseite des
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Presslings anpresst.

[0015] GemaR einer Ausfihrungsart der Erfindung
wird das Flachmaterial in einem trockenen Verfahren
hergestellt. Dies ist vorteilhaft fiir die Herstellung des Be-
héalters durch den Hersteller der darin einzusetzenden
Produkte. Alternativ wird das Flachmaterial in einem
feuchten Verfahren hergestellt. Der Pressling kann ins-
besondere aus einer feuchten Masse aus Zellulosefa-
sern (Faserguss) hergestellt werden, wie es flr die Her-
stellung von Eierkartons verwendet wird.

[0016] Ferner kann der Pressling hergestellt werden,
wie beschrieben in Larsson, P. A., & Wackberg, L. (2016,
Februar) "Towards Natural-Fibre-based thermoplastic
films produced by Conventional Paper-Making, Green
chemistry, 18 (11), 3324-333. DUI:
10.1039/c5gc03068d".

[0017] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsart umfasst
das Flachmaterial ein Airlaid aus einem zellulosehaltigen
Material. GemaR einer weiteren Ausfiihrungsart enthalt
das zellulosehaltige Material oder besteht esim Wesent-
lichen aus Zellulosefasern. Ein trockener Zelluloseroh-
ling aus diesem Material wird in einem Formwerkzeug
trocken unter erhdhter Temperatur und erhéhtem Druck
zu einem Behalter geformt. Hierbei gehen die Zellulose-
fasern Bindungen miteinander ein, sodass der Behalter
eine gute Festigkeit aufweist. In dieser Hinsicht wird Be-
zug genommen auf das Verfahren und die Vorrichtung
zum Herstellen eines zellulosehaltigen Produktes ge-
manR W02017/160218 A1, deren Inhalt hiermitin die vor-
liegende Anmeldung aufgenommen wird.

[0018] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsart umfasst
das Flachmaterial einen Kern aus einem Airlaid aus ei-
nem zellulosehaltigen Material und mindestens einen
zellulosehaltigen Vliesstoff oder Papier auf mindestens
einer Seite des Kerns. GemaR einer weiteren Ausfih-
rungsart werden das Airlaid und der zellulosehaltige
Vliesstoff oder das Papier durch Zusammenpressen mit-
einander verbunden. GemaR einer weiteren Ausfih-
rungsart werden das Airlaid und der Vliesstoff oder das
Papier durch Erwarmung und Zusammenpressen mit-
einander verbunden. Dies kann in demselben Formwerk-
zeug geschehen, in dem der Pressling gebildet wird.
Hierbei kdnnen Bindungen zwischen den Fasern des Air-
laids und des Vliesstoffes oder Papiers gebildet werden.
Die Verbindung kann durch Erwarmen und Erhitzen auch
aullerhalb des Formwerkzeuges erfolgen, insbesondere
wenn das Flachmaterial nicht inline mit den Behaltern
hergestellt wird. Ferner ist es moglich, das Airlaid und
den Vliesstoff oder das Papier durch Einbringen von
Klebstoff miteinander zu verbinden.

[0019] Der Vliesstoff oder das Papier stabilisiert das
Flachmaterial. GemaR einer weiteren Ausfiihrungsart ist
die Beschichtung auf einer Seite des Vliesstoffes oder
Papiers aufgebracht. Durch Aufbringen auf dem Vlies-
stoff oder Papier kann einem Eindringen der Beschich-
tung in das Flachmaterial entgegengewirkt werden, wel-
ches die Beeinflussung der Adhéasionswirkung ab-
schwacht. Gemal einer weiteren Ausfihrungsart wird
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die Beschichtung auf dem Vliesstoff oder Papier aufge-
bracht, bevor dieser oder dieses auf das Airlaid aufge-
bracht wird. Das Aufbringen der Beschichtung auf dem
zellulosehaltigen Vliesstoff oder dem Papier ist wegen
der geringeren Nachgiebigkeit und Durchlassigkeit des
Vliesstoffes oder Papiers vorteilhaft gegeniiber einem
Aufbringen auf das Airlaid, insbesondere wenn die Be-
schichtung aufgedruckt wird. GemafR einer anderen Aus-
fuhrungsartist die Beschichtung direkt auf eine Seite des
Airlaids aufgebracht.

[0020] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsart wird das
Flachmaterial durch Ausbilden des Airlaids auf einem
ersten zellulosehaltigen Vliesstoff oder Papier und durch
Aufbringen eines zweiten zellulosehaltigen Vliesstoffes
oder Papiers auf das Airlaid gebildet. Bei Verwendung
dieses Flachmaterials wird sowohl die AuRBenseite als
auch die Innenseite des Presslinges von einem zellulo-
sehaltigen Vliesstoff gebildet.

[0021] GemalR einer weiteren Ausfiihrungsart ist die
Beschichtung oder umfasst die Beschichtung ein Silikon-
ol oder ein anderes silikonhaltiges Material, ein Wachs,
ein Fett oder ein anderes Trennmittel.

[0022] GemaR einer weiteren Ausfliihrungsart wird die
Beschichtung in einem Muster aufgebracht, das be-
schichtete Bereiche und unbeschichtete Bereiche um-
fasst. Durch die jeweilige Ausbildung des Musters kann
die Adhasionswirkung einfach gesteuert werden. Die Be-
schichtung wird beispielsweise in einem Wabenmuster
aufgebracht. Dabeikann die Beschichtung streifenférmig
entlang der sechs Seiten von Waben aufgebracht wer-
den. Die Starke der Adhasionswirkung kann durch die
Breite der Streifen gesteuert werden. GemaR einem an-
deren Beispiel wird die Beschichtung in einem Punkte-
raster aufgetragen. Hierbei kann es sich beispielsweise
um kreisférmige Punkte handeln. Zur Beeinflussung der
Adhasionswirkung kénnen die Abstéande der Zentren be-
nachbarter Punkte, die GroRen der Punkte und/oder die
Flachendichte der Punkte variiert werden.

[0023] GemaR einer weiteren Ausfliihrungsart wird die
Beschichtung auf das Flachmaterial oder eine Lage des
Flachmaterials, insbesondere den Vliesstoff oder das
Papier, aufgedruckt. Zusatzlich zu der Beschichtung
kénnen Informationen, Designs, Herstellerangaben,
Marken usw. auf dem Flachmaterial aufgedruckt werden.
Durch Aufdrucken wird eine besonders einfache und pra-
zise Beschichtung ermdglicht. Das Aufdrucken kann ins-
besondere durch Flexodruck, Rotationstiefdruck, Sieb-
druck, Offsetdruck oder Digitaldruck erfolgen. Alternativ
wird die Beschichtung mittels einer oder mehrerer Diisen
auf das Flachmaterial oder eine Lage des Flachmaterials
aufgebracht.

[0024] Barrierefolien im Sinne der vorliegenden An-
meldung bezeichnen beliebige Ein- oder mehrlagige Fo-
lien aus Kunststoff und/oder Metall, die die Eigenschaft
haben, den Durchgang eines oder mehrerer der nach-
folgenden Medien Gas, Wasserdampf, Aroma, Fett oder
Flussigkeit zeitweilig oder dauerhaft einzuschranken
oder zu verhindern. Insbesondere sind von dem Begriff
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"Barrierefolie" Folien umfasst, die beim MAP flir Lebens-
mittel verwendet werden.

[0025] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsart umfasst
die Barrierefolie mindestens eine Lage aus einem der
nachfolgenden Materialien: PET, PLA, EVOH, PA, PPT,
PP, PE. GemaR einer weiteren Ausfliihrungsart wird die
Barrierefolie unter erhdhter Temperatur an die Inneno-
berflache des Presslings angepresst. Hierdurch kann ei-
ne plastische Verformung der Barrierefolie und damit ei-
ne Anpassung an die Innenoberfliche des Presslings
erleichtert werden. Grundsatzlich ist aber auch moglich,
die Barrierefolie allein durch Anpressen plastisch zu ver-
formen und die Innenoberflache des Presslings gleich-
mafig auszukleiden.

[0026] GemalR einer weiteren Ausfilhrungsart ist die
Barrierefolie aus mindestens einem Biopolymer herge-
stellt. Hierbei handelt es sich um einen nachwachsenden
Rohstoff und/oder um einen kompostierbaren Rohstoff.
[0027] GemalR einer weiteren Ausfilhrungsart ist die
Barrierefolie auf die Innenoberflache des Presslings auf-
gesiegelt. Das Aufsiegeln kann durch Anwenden von
Temperatur und Druck auf die Barrierefolie erfolgen. Zum
Aufsiegeln kann die Barrierefolie einen Klebstoff umfas-
sen, der durch Druck und Warme (Heif3siegeln) oder mit
kalten Werkzeugen (Kaltsiegeln) unter Druck aktiviert
wird.

[0028] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsart wird die
Adhasionswirkung der Barrierefolie, die zumindest an ei-
ner Seite eine Lage aus einem thermoplastischen Mate-
rial aufweist, durch Erwarmen und Plastifizieren des ther-
moplastischen Materials sowie Abklhlen in Kontakt mit
dem Pressling erzeugt. GemaR einer weiteren Ausfiih-
rungsart wird auf die Barrierefolie, bevor die Barrierefolie
auf den Pressling aufgebracht wird, ein chemisch har-
tender oder physikalisch abbindender Klebstoff aufge-
bracht. Durch Ausharten oder Abbinden des Klebstoffes
wird die auf den Pressling aufgebrachte Barrierefolie mit
diesem verbunden.

[0029] GemaR einer weiteren Ausflihrungsart wird ein
Pressling mit einem umlaufenden Flansch hergestellt.
GemaR einer weiteren Ausflihrungsart wird die Barriere-
folie gegen die Innenseite des Presslings und gegen die
Oberseite des Flansches gepresst und damit verbunden.
[0030] GemalR einer weiteren Ausfilhrungsart ist die
formgebende Oberflache des Formwerkzeuges Uber
mindestens eine Saug6ffnung und mindestens einen Va-
kuumkanal mit einem Vakuumerzeuger verbunden und
wird Uiber die Offnung mittels der Vakuumquelle ein Un-
terdruck an die AuBenseite des Presslings angelegt, der
die Barrierefolie an die Innenoberflache des Presslings
ansaugt.

[0031] GemaR einer weiteren Ausflihrungsart wird ein
Druck an die AuRRenseite der Barrierefolie angelegt, in-
dem diese mittels eines Presswerkzeuges mit einer an
die Innenoberflache des Presslings angepassten oder
anpassbaren dufleren Form gegen die Innenoberflache
des Presslings gepresst wird. Das Presswerkzeug kann
eine starre auRere Form haben, die an die Innenoberfla-
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che des Presslings angepasst ist. Es kann aber auch ein
elastisch aufweitbarer Korper sein, der mit einer Flissig-
keitodereinem Gasfiillbar ist, um die Barrierefolie gleich-
maRig gegen die Innenoberflache des Presslings zu
pressen. Gemal einer weiteren Ausfiihrungsart wird mit-
tels Druckluft ein Uberdruck an die AuRenseite der Bar-
rierefolie angelegt, der diese an die Innenoberflache des
Presslings andriickt. Der Uberdruck kann z. B. mittels
des Presswerkzeuges angelegt werden, das hierfir min-
destens eine Austritts6ffnung fur Druckluft aufweist, die
Uber mindestens einen Druckluftkanal mit einer Druck-
luftquelle verbunden ist. Beim Anpressen der Barriere-
folie an den Pressling kann die Luft zwischen Barriere-
folie und Pressling aufgrund der Gasdurchlassigkeit des
Presslings entweichen.

[0032] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsart ist das
Formwerkzeug und/oder das Presswerkzeug beheizt.
Durch Beheizen des Formwerkzeuges und/oder des
Presswerkzeuges kann eine erhdhte Temperatur er-
zeugt werden, um die Barrierefolie plastisch zu verfor-
men und/oder auf die Innenoberflaiche des Presslings
aufzusiegeln.

[0033] GemaR einer weiteren Ausflihrungsart wird der
Pressling mittels eines ersten Formwerkzeuges gebildet,
von dem ersten Formwerkzeug getrennt und mittels ei-
nes zweiten Formwerkzeuges die Barrierefolie gegen
den Pressling gepresst aufgebracht. Das Anpressen der
Barrierefolie gegen den Pressling erfolgt vorzugsweise
durch Anlegen eines Vakuums an die Unterseite des
Presslings. Infolgedessen wird die Barrierefolie durch
den an ihrer AulRenseite herrschenden Normaldruck ge-
gen den Pressling gepresst. Beim Aufbringen der Barri-
erefolie kann das erste Formwerkzeug fiir das Herstellen
eines weiteren Presslings genutzt werden. Ferner kann
das erste Formwerkzeug fir das Herstellen des Press-
lings und das zweite Formwerkzeug fir das Anbringen
der Barrierefolie optimiert werden. Grundsatzlich ist es
aber auch maéglich, mit dem Formwerkzeug, mittels dem
der Pressling gepresst wird, die Barrierefolie auf die In-
nenseite des Presslings aufzubringen.

[0034] GemaR einer weiteren Ausflihrungsart wird bei
dem oder nach dem Pressen des Presslings ein rand-
seitig Uber die formgebende Oberflache vorstehender
Teil des Flachmaterials abgetrennt.

[0035] GemalR einer weiteren Ausfiihrungsart wird
beim oder nach dem Anpressen der Barrierefolie an den
Pressling ein tber den auferen Rand des Presslings
Uberstehender dul3erer Teil der Barrierefolie abgetrennt.
Hierdurch kann eine urspringlich bahnférmige oder
blattférmige Barrierefolie nach dem Anpressen an die
Innenoberflache des Presslings an den Verlauf seines
auleren Randes angepasst werden.

[0036] GemalR einer weiteren Ausfiihrungsart wird
beim Abtrennen des dueren Teils der Barrierefolie am
auleren Rand des Presslings ein nach auen vorste-
hender erster Angreifer der Barrierefolie stehengelas-
sen. Der erste Angreifer kann verwendet werden, um
nach dem Gebrauch des Behélters die Barrierefolie von
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dem Pressling zu trennen und Pressling und Barrierefolie
getrennt zu recyceln.

[0037] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsart wird der
Uberstehende Teil der Barrierefolie mittels eines Stanz-
werkzeuges abgetrennt. Das Stanzwerkzeug kann zu-
gleich als Presswerkzeug zum Anpressen der Barriere-
folie an die Innenoberflache des Presslings ausgebildet
sein.

[0038] GemaR einer weiteren Ausfuhrungsart wird der
mit Barrierefolie ausgekleidete Pressling mit einem Pro-
dukt geflllt und mit einer Abdeckung geschlossen. Bei
dem Produktkann es sich insbesondere um Lebensmittel
handeln, die in einer Schutzgasatmosphare und/oder ge-
schutzt vor dem Austritt von Fett gelagert werden mis-
sen.

[0039] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsart wird ei-
ne Abdeckfolie als Abdeckung umlaufend auf den oberen
Rand der Barrierefolie aufgesiegelt oder aufgeklebt.
Beim Aufsiegeln oder Aufkleben kénnen Abdeckfolie und
Barrierefolie unter Anwendung von Druck und Tempera-
tur I6sbar miteinander verschmolzen werden. Ferner ist
es moglich, Abdeckfolie und Barrierefolie durch Anwen-
dung eines Siegellackes oder Klebstoffes I6sbar mitein-
ander zu verbinden.

[0040] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsart wird
beim Aufsiegeln oder Aufkleben ein iber die Barrierefolie
Uberstehender dulRerer Teil der Abdeckfolie abgetrennt.
Hierdurch kann eine bahnférmige oder blattférmige Ab-
deckfolie an den dufleren Rand des Presslings ange-
passt werden.

[0041] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsart wird
beim Abtrennen des aufleren Teils der Abdeckfolie ein
am aufleren Rand des Presslings nach aufien von der
Abdeckfolie vorstehender zweiter Angreifer der Abdeck-
folie stehengelassen. Durch Greifen des zweiten Angrei-
fers mit der Hand kann die Abdeckfolie von der Barriere-
folie abgetrennt werden. Wenn die Barrierefolie einen
ersten Angreifer aufweist, kann hierbei mit der einen
Hand der erste Angreifer und mit der anderen Hand der
zweite Angreifer gegriffen werden, um die Abdeckfolie
von der Barrierefolie abzuziehen, ohne diese von dem
Pressling zu 16sen. Nach dem Entleeren des Behalters
kann der erste Angreifer benutzt werden, um die Barri-
erefolie von dem Pressling zu trennen.

[0042] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsart wird ei-
ne Schale (z.B. eine Schale fiir Aufschnitt (z.B. Kase oder
Wourst), eine Schale fir (unter Schutzatmosphéare ver-
packtes) Frischfleisch, eine Schale fir Fertiggerichte
(Mentischale) oder Suppen, eine Schale fir Obst oder
Gemiise), eine Haubenschale (z.B. fir Burger), ein Tel-
ler, eine Tasse oder ein Becher hergestellt.

[0043] Fernerwird die Aufgabe durch eine Vorrichtung
mit Mitteln zum Durchfiihren der Schritte des Verfahrens
gemal einem der Anspriiche 1 bis 22 oder einer der zu-
vor angeflihrten weiteren Ausfiihrungsarten des Verfah-
rens gelost.

[0044] Ferner wird die Aufgabe durch einen Behalter
mit den Merkmalen von Anspruch 23 gel6st. Vorteilhafte
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Ausfihrungsarten des Behalters sind in Unteranspri-
chen angegeben.

[0045] Der Behalter mit einer Barrierefolie umfasst die
folgenden Merkmale:

* einen Pressling aus einem zellulosehaltigen Flach-
material mit einer Beschichtung zum Steuernder Ad-
hasionswirkung einer Barrierefolie auf der Innensei-
te und

e eine an der Innenseite des Presslings anliegende
und mit dieser verbundene Barrierefolie mit einer
durch die Beschichtung des Flachmaterials veran-
derten Adhéasionswirkung.

[0046] Dem Behalter kommen die mit dem Verfahren
zum Herstellen des Behalters verbundenen vorteilhaften
Wirkungen entsprechend zu. Dies gilt auch fiir die nach-
folgenden Ausfiihrungsarten des Behalters.

[0047] GemaR einer Ausfiihrungsart der Erfindung ist
der Pressling aus einem Flachmaterial mit einem Kern
aus einem Airlaid aus einem zellulosehaltigen Material
und mindestens einem zellulosehaltigen Vliesstoff oder
Papier auf mindestens einer Seite des Kerns gepresst.
[0048] GemalR einer weiteren Ausfiihrungsart weist
der Pressling die Beschichtung zum Steuern der Adha-
sionswirkung auf einem Vliesstoff oder Papier auf, der
oderdas aufder Innenseite des Behalters angeordnet ist.
[0049] GemaR einer weiteren Ausflihrungsart ist oder
umfasst die Beschichtung ein Silikondl oder ein anderes
silikonhaltiges Material, ein Wachs, ein Fett oder ein an-
deres Trennmittel.

[0050] GemalR einer weiteren Ausfiihrungsart ist die
Beschichtung in einem Muster aufgebracht, das be-
schichtete Bereiche und unbeschichtete Bereiche um-
fasst.

[0051] GemalR einer weiteren Ausfiihrungsart ist die
Beschichtung in einem Wabenmuster oder einem Punk-
teraster aufgebracht.

[0052] GemaR einer weiteren Ausflihrungsart umfasst
die Barrierefolie mindestens eine Lage aus einem der
nachfolgenden Materialien: PET, PLA, EVOH, PA, PBT,
PP, PE.

[0053] GemalR einer weiteren Ausfiihrungsart weist
der Pressling einen umlaufenden Flansch auf.

[0054] GemalR einer weiteren Ausfiihrungsart ist die
Barrierefolie mit der Oberseite des Flansches verbun-
den.

[0055] GemalR einer weiteren Ausfiihrungsart weist
der Behalter eine Abdeckung auf.

[0056] Gemal einer weiteren Ausfiihrungsart ist die
Abdeckung eine umlaufend auf den duReren Rand der
Barrierefolie aufgesiegelte oder aufgeklebte Abdeckfo-
lie.

[0057] GemaR einerweiteren Ausfiihrungsartweistdie
Barrierefolie am duferen Rand des Presslings einen
nach aulRen vorstehenden ersten Angreifer auf und/oder
weist die
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[0058] Abdeckfolie einen am &uReren Rand des
Presslings seitlich vorstehenden zweiten Angreifer auf
und sind die Barrierefolie und die Abdeckfolie im Bereich
des ersten Angreifers und des zweiten Angreifers nicht
miteinander verbunden sind.

[0059] GemaR einer weiteren Ausflihrungsart ist der
Behalter eine Schale (z.B. eine Schale fiir Aufschnitt (z.B.
Kéase oder Wurst), eine Schale fiur (unter Schutzatmos-
phéare verpacktes) Frischfleisch, eine Schale fiir Fertig-
gerichte (Menuschale) oder Suppen, eine Schale fiir
Obst oder Gemiise), eine Haubenschale (z.B. fiir Bur-
ger), ein Teller, eine Tasse oder ein Becher.

[0060] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der an-
liegenden Zeichnungen eines Ausflihrungsbeispieles
naher erlautert. In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1Aund B  einen als Schale ausgebildeten Behal-
ter in der Draufsicht (Fig. 1A) und ei-
nem Schnitt entlang der Linie 1B-1B
(Fig. 1B);

Fig. 2 eine Vorrichtung zum Herstellen der
Schale in einem grob schematischen
Langsschnitt.

[0061] GemaR Fig. 1 umfasst eine Schale 1 einen
Pressling 2 auf der Basis von Zellulose, der einen im
Wesentlichen flachen Boden 3, eine gekriimmte, umlau-
fende Seitenwand 4 und einen umlaufenden aul3eren
Rand 5 an einem nach auRen vorstehenden Flansch 6
aufweist. Der Pressling 2 hat an der Innenseite 7 des
Bodens 3 und der Seitenwand 4 sowie an der Oberseite
8 des Flansches 6 eine Beschichtung 9 mit einer Wa-
benstruktur 10.1 oder in Form eines Punktemusters 10.2
(jeweils teilweise in Fig. 1A gezeigt). Auf die Innenseite
7 und die Oberseite 8 ist flachig und glatt anliegend eine
Barrierefolie 11 aufgeklebt. Die Barrierefolie 11 hat einen
seitlich vom dufReren Rand 5 nach auf3en vorstehenden
ersten Angreifer 12.

[0062] Die Schale 1 ist oben mittels einer Abdeckung
13 in Form einer Abdeckfolie 14 verschlossen. Die Ab-
deckfolie 14 ist oberhalb des dufleren Randes 5 des
Presslings 2 auf den duReren Rand der Barrierefolie 11
aufgesiegelt. Dort weist die Abdeckfolie 14 oberhalb des
ersten Angreifers 12 einen nach aufien vorstehenden
zweiten Angreifer 15 auf. Der zweite Angreifer 15 steht
etwas weiter nach auflen vor, als der erste Angreifer 12.
Der erste Angreifer 12 und der zweite Angreifer 15 sind
nicht miteinander verbunden. Alternativ kann der zweite
Angreifer 15 seitlich versetzt zu dem ersten Angreifer 12
angeordnet sein. Der zweite Angreifer 15 kann dann be-
quem gegriffen werden, auch wenn er nicht weiter als
der erste Angreifer 12 vom dulReren Rand 5 des Press-
lings 2 vorsteht.

[0063] Innerhalb der Schale 1 kann unter Schutzgas
Lebensmittel oder ein anderes Produkt gelagert werden,
insbesondere feuchtehaltiges Lebensmittel, z.B. Fleisch
mit einer Sauce.
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[0064] Zum Entnehmen des Produktes kannzuerstder
zweite Angreifer 15 gegriffen und vom ersten Angreifer
12 hochgeklappt, dann der erste Angreifer 12 festgehal-
ten und die Abdeckfolie 14 von der Barrierefolie 11 ab-
gezogen werden. Nach Entleeren der Schale 1 kann der
erste Angreifer 12 gegriffen und die Barrierefolie 11 von
dem Pressling 2 abgezogen werden.

[0065] Durch die Beschichtung 9 ist die Adhasionswir-
kung der Barrierefolie 11 bezliglich des Presslings 2 so
verandert, vorzugsweise so abgeschwacht, dass die
Barrierefolie 11 von dem Pressling 2 leicht durch Ziehen
an dem ersten Angreifer 12 abgezogen werden kann.
Die Adhasionswirkung ist jedoch mindestens so grof,
dass die Barrierefolie 12 fest mit dem Pressling 2 ver-
bunden bleibt, wenn die Schale 1 den typischen Belas-
tungen beim Beflllen mit Produkt, Transportieren des
Produktes und bei der Entnahme des Produktes unter-
worfen ist.

[0066] Gemal Fig. 2 wird zur Herstellung der Schale
1 eine Vorrichtung 16 verwendet. Diese umfassteine ers-
te Lagervorrichtung 17 fir eine erste Rolle 18, auf der
ein Flachmaterial 19 gelagert ist, das einen Kern 20 aus
einem Airlaid 21 und auf beiden Seiten einen Vliesstoff
22, 23 (oder alternativ ein Papier) aufweist. Auf dem
Vliesstoff 22 ist eine Beschichtung 9 aufgedruckt, die im
einfachsten Fall gleichmaRig tber die Oberflache des
Vliesstoffes 22 verteilt ist.

[0067] Zur Herstellung der Schale 1 ist die Beschich-
tung in Form einer Wabenstruktur 10.1 oder einem Punk-
teraster 10.2 mit einer bestimmten Verteilung iber der
Oberflache des Vliesstoffes 22 aufgebracht.

[0068] Das Flachmaterial 19 wird mittels einer Zufiihr-
vorrichtung 24 mit angetriebenen Zuflihrwalzen 25, 26
einem ersten Formwerkzeug 27 zugefiihrt, in dem es an
einer formgebenden Oberflache 28 einer Kavitat 29 mit-
tels eines Pressstempels 30 zu schalenférmigen Press-
lingen 2 geformt und die Presslinge 2 ausgestanzt wer-
den. Mittels nicht gezeigter Einrichtungen wird das Flach-
material 19 so Uber der formgebenden Oberflache 28
ausgerichtet, dass die Beschichtung im Pressling 2 ge-
maR der in Fig. 1 gezeigten Verteilung angeordnet ist,
d.h. mit radial nach auRen zunehmender Dichte in der
Flache. In den Presslingen 2 ist der Vliesstoff 22 und
damitdie Beschichtung 9 anden Innenseiten des Bodens
3 undder Seitenwand 4 und an der Oberseite 8 des Flan-
sches 6 angeordnet.

[0069] Die Presslinge 2 werden anschlieend in eine
Kavitat 31 eines zweiten Formwerkzeuges 32 eingesetzt,
deren Innenoberflache 33 der AuRenoberflache der
Presslinge 2 entspricht. Oberhalb des Presslings 2 wird
eine Barrierefolie 11 angeordnet. Oberhalb der Barriere-
folie 11 ist eine Heizeinrichtung 34 angeordnet, welche
die Barrierefolie 11 auf Erweichungstemperatur erhitzt.
[0070] Die Barrierefolie 11 wird durch Anlegen eines
Vakuums an die Kavitat 31 von unten an die Innenober-
flache des Presslings 2 angesaugt. Der Pressling 2 ist
so ausgebildet, dass er hierfir eine hinreichende Gas-
durchlassigkeit aufweist. Gegebenenfalls wird dies durch
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Mikroperforationen unterstiitzt, die beispielsweise mit-
tels eines geeigneten Formwerkzeuges 27 in den Boden
3 des Presslinges 2 eingebracht werden. Durch das Va-
kuum an der Unterseite der Barrierefolie 11 und den Nor-
maldruck an der Oberseite der Barrierefolie 11 wird diese
an die Innenoberflache des Presslings 2 angepresst und
aufgrund der Erwdrmung mit dem Pressling 2 verklebt.
Durch die Beschichtung 9 wird die Adhasionswirkung der
Barrierefolie 11 an dem Pressling 2 eingestellt.

[0071] Das Formwerkzeug 32 kann gleichzeitig als
Stanzwerkzeug ausgebildet sein, sodass es beim Ka-
schieren der Barrierefolie 11 auf den Pressling 2 den
Uber den duReren Rand 5 des Presslings 2 tiberstehen-
den Teil der Barrierefolie 11 abtrennt. Hierbei kann das
Stanzwerkzeug so ausgebildet sein, dass ein erster An-
greifer 12 aus der Barrierefolie 11 vom duf3eren Rand 5
des Presslings 2 vorsteht.

[0072] Anschlielend kann die Schale mit Produkt be-
fullt und durch Aufsiegeln der Abdeckfolie 14 geschlos-
sen werden.

Bezugszeichenliste

[0073]

1 Schale

2 Pressling

3 Boden

4 Seitenwand

5 aullerer Rand

6 Flansch

7 Innenseite

8 Oberseite

9 Beschichtung
10.1 Wabenstruktur
10.2 Punkteraster

11 Barrierefolie

12 erster Angreifer
13 Abdeckung

14 Abdeckfolie

15 zweiter Angreifer
16 Vorrichtung

17 Lagervorrichtung
18 erste Rolle

19 Flachmaterial

20 Kern

21 Airlaid

22,23  Vliesstoff

24 Zufuhrvorrichtung
25,26 Zufihrwalzen

27 Formwerkzeug
28 formgebende Oberflache
29 Kavitat

30 Pressstempel

31 Kavitat

32 zweites Formwerkzeug
33 Innenoberflache
34 Heizeinrichtung
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Behalters mit einer
Barrierefolie umfassend die folgenden Schritte:

* mindestens ein Formwerkzeug (27) mit einer
der AuRenform oder der Innenform des Behal-
ters (1) entsprechenden formgebenden Ober-
flache (28) wird bereitgestellt,

« vor der formgebenden Oberflache (28) wird ein
zellulosehaltiges Flachmaterial (19) mit einer
Beschichtung (9) zum Steuern der Adhasions-
wirkung einer Barrierefolie (11) auf der Seite,
die von der formgebenden Oberflache (28) die
der AuBenform des Behalters (1) entspricht, ab-
gewandt ist oder die der formgebenden Ober-
flache (28), die der Innenform des Behalters (1)
entspricht, zugewandt ist, bereitgestellt,

« das Flachmaterial (19) wird gegen die formge-
bende Oberflache (28) zu einem Pressling (2)
mit der Form des Behalters (1) gepresst,

« eine Barrierefolie mit einer durch die Beschich-
tung (9) des Flachmaterials (19) veranderbaren
Adhasionswirkung wird vor der Innenseite des
Presslings (2) bereitgestellt und

« die Barrierefolie (11) wird gegen die Innenseite
des Presslings (2) gepresst und damit verbun-
den.

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem das Flachma-
terial (19) einen Kern (20) aus einem Airlaid (21) aus
einem zellulosehaltigen Material, mindestens einen
zellulosehaltigen Vliesstoff (22, 23) oder Papier auf
mindestens einer Seite des Kerns (20) und eine auf
den Vliesstoff (22, 23) oder das Papier aufgebrachte
Beschichtung (9) umfasst.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei dem das
Flachmaterial (19) durch Ausbilden des Airlaids (21)
auf einem ersten zellulosehaltigen Vliesstoff (23)
oder Papier und durch Aufbringen eines zweiten zel-
lulosehaltigen Vliesstoffes (22) oder Papiers auf
dem Airlaid (21) gebildet wird.

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, bei dem die Be-
schichtung (9) aufden Vliesstoff (22) oder das Papier
aufgebracht wird, bevor dieser oder dieses und das
Airlaid (21) Ubereinandergelegt werden.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, bei
dem die Beschichtung (9) ein Silikondl oder ein an-
deres silikonhaltiges Material, ein Wachs, ein Fett
oder ein anderes Trennmittel ist oder umfasst.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, bei
dem die Beschichtung (9) in einem Muster aufge-
bracht wird, das beschichtete Bereiche und unbe-
schichtete Bereiche umfasst.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, bei
dem die Barrierefolie (11) mindestens eine Lage aus
einem der nachfolgenden Materialien umfasst: PET,
PLA, EVOH, PA, PBT, PP, PE.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, bei
dem ein Pressling (2) mit einem umlaufenden
Flansch (6) hergestellt wird und die Barrierefolie (11)
gegen die Oberseite (8) des Flansches (6) gepresst
und damit verbunden wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, bei
dem die Barrierefolie (11) durch Anlegen von Unter-
druck an die dem Pressling (2) zugewandte Seite
der Barrierefolie (11) und/oder durch Anlegen von
Druck an die vom Pressling (2) abgewandte Seite
der Barrierefolie (11) an den Pressling (2) ange-
presst wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, bei
demdie Barrierefolie (11) erwarmtund anden Press-
ling (2) angepresst wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, bei
demderPressling (2) mittels eines ersten Formwerk-
zeuges (27) gebildet wird, der Pressling (2) von dem
ersten Formwerkzeug (27) getrennt und mittels ei-
nes zweiten Formwerkzeuges (32) die Barrierefolie
(11) gegen den Pressling (2) gepresst wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, bei
dem der mit Barrierefolie (11) verbundene Pressling
(2) mit einem Produkt gefillt und mit einer Abde-
ckung (13) geschlossen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12 bei
dem eine Abdeckfolie (14) als Abdeckung (13) um-
laufend auf den auReren Rand der Barrierefolie (11)
aufgesiegelt oder aufgeklebt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, bei
dem bei oder nach dem Pressen des Presslings (2)
einrandseitig Uber die formgebende Oberflache (28)
vorstehender Teil des Flachmaterials (19) abge-
trennt wird und/oder bei dem bei oder nach dem An-
pressen der Barrierefolie (11) an den Pressling (2)
ein Uber den aulReren Rand des Presslings (2) tber-
stehender auRerer Teil der Barrierefolie (11) abge-
trennt wird und/oder bei dem beim oder nach dem
Aufsiegeln oder Aufkleben ein Uber die Barrierefolie
(11) Uberstehender aulerer Teil der Abdeckfolie
(14) abgetrennt wird.

Verfahren nach Anspruch 14, bei dem beim Abtren-
nen des aulleren Teils der Barrierefolie (11) am au-
Reren Rand des Presslings ein nach auRen von der
Barrierefolie (11) vorstehender erster Angreifer (12)
der Barrierefolie (11) stehengelassen wird und/oder
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16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

bei dem beim Abtrennen des duReren Teils der Ab-
deckfolie (14) ein am dulReren Rand des Presslings
(2) nach aufden von der Abdeckfolie (14) vorstehen-
der zweiter Angreifer (15) der Abdeckfolie (14) ste-
hengelassen wird.

Behalter mit einer Barrierefolie umfassend die fol-
genden Merkmale:

* ein (2) Pressling aus einem zellulosehaltigen
Flachmaterial (19) mit einer Beschichtung (9)
zum Steuern der Adhasionswirkung einer Bar-
rierefolie (11) auf der Innenseite und

* eine an der Innenseite des Presslings (2) an-
liegende und mit dieser verbundene Barrierefo-
lie (11) mit einer durch die Beschichtung des
Fachmaterials (19) veranderten Adhasionswir-
kung.

Behalter nach Anspruch 16, bei dem der Pressling
(2) aus einem Flachmaterial (19) mit einem Kern (20)
aus einem Airlaid (21) aus einem zellulosehaltigen
Material, mindestens einem zellulosehaltigen Vlies-
stoff (22,23) oder Papier auf mindestens einer Seite
des Kerns (20) und der Beschichtung (9) zum Steu-
ern der Adhasionswirkung auf dem Vliesstoff (22)
oder Papier gepresst ist.

Behalter nach Anspruch 16 oder 17, bei dem die
Beschichtung (9) ein Silikondl oder ein anderes sili-
konhaltiges Material, ein Wachs, ein Fett oder ein
anderes Trennmittel ist.

Behalter nach einem der Anspriiche 16 bis 18, bei
dem die Beschichtung (9) in einem Muster aufge-
bracht ist, dass beschichtete und unbeschichtete
Bereiche aufweist.

Behalter nach einem der Anspriiche 16 bis 19, bei
dem die Barrierefolie (11) mindestens eine Lage aus
einem der nachfolgenden Materialien umfasst: PET,
PLA, EVOH, PA, PBT, PP, PE.

Behalter nach an der Anspriiche 16 bis 20, bei dem
der Pressling (2) einen umlaufenden Flansch (6) auf-
weist und die Barrierefolie (11) mit der Oberseite (8)
des Flansches (6) verbunden ist.

Behalter nach einem der Anspriiche 16 bis 21, der
eine Abdeckung (13) aufweist, die vorzugsweise ei-
ne umlaufend auf den aulReren Rand der Barriere-
folie (11) aufgesiegelte oder aufgeklebte Abdeckfo-
lie (14) ist.

Behalter nach einem der Anspriiche 16 bis 22, bei
dem die Barrierefolie (11) am aufleren Rand des
Presslings (2) einen nach auf3en vorstehenden ers-
ten Angreifer (12) aufweist und/oder die Abdeckfolie
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(14) einen am duBeren Rand des Presslings (2) seit-
lich vorstehenden zweiten Angreifer (15) aufgreift
und die Barrierefolie und die Abdeckfolie (14) im Be-
reich des ersten Angreifers (12) und des zweiten An-
greifers (15) nicht miteinander verbunden sind.

Behalter nach einem der Anspriiche 16 bis 23, der
eine Schale (2), eine Haubenschale, ein Teller, eine
Tasse oder ein Becher ist.
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